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(54) Procede et machine de formation de sachets d'emballage avec dispositif de fermeture 



(57) L'invention conceme un procecie de fabrication 
d'un film (50) destine a former des sachets (30) , com- 
prenant les Stapes consistant a deplacer le film (50) et 
a fixer sequentiellement sur le film (50) et transversale- 
ment en reference a la direction de deplacement (D) de 
celui-ci, un dispositif (1) de fermeture comprenant une 
premiere bande (2) supporlant au moins un profile (10) 



de fermeture en prise avec un autre profile (1 2) de fer- 
meture qui lui est complementaire et supports par une 
deuxieme bande (4), ou une parti e de la premiere bande 
(2), qui sera fixee au film (50) ulterieurement, caracteri- 
se en ce que chaque bande (2, 4) comporte au moins 
un voile (6, 8) s'etendant largement lateralement sur un 
cdte du ou des profiles (10, 12) supportes par chaque 
bande (2, 4). 
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Description 

[0001] La presente invention concerne le domaine 
des machines de formation, remplissage et fermeture 
automatiques d'emballages, comportant des dispositifs 
de f ermeture, par exemple avec profiles m§le etfemelle 
complementaires. 

[0002] De teiles machines sont souvent denommees 
FFS, correspondant aux initiates de ('expression anglai- 
se « Form, Fill and Seal machines ». 
[0003] Le document US 4 909 017 decrit un precede 
au cours duquel des sachets sont munis d'un dispositif 
de fermeture, lors de leur formation sur une machine 
FFS. Les sachets sont formes a partir d'un film de ma- 
teriau thermoplastique. Le film est sous forme d'une 
bande de matiere s'etendant entre deux bords libres 
longitudinaux en reference a son deplacement. Ce film 
est deroule en amont d'une goulotte de remplissage. Le 
dispositif de fermeture est dispose sur le film, aussi en 
amont de la goulotte, transversaiement par rapport a la 
direction de deplacement du film. Le dispositif de ferme- 
ture est compose de deux bandes munies de profiles 
complementaires. Une premiere bande du dispositif de 
fermeture est soudee sur iefilm en amont de la goulotte, 
sur une partie du film destinee a former une premiere 
paroi de sachet. Le sachet est ensuite forme en enve- 
loppant la goulotte et en soudant ies deux bords longi- 
tudinaux du film. La deuxieme bande de fermeture est 
alors soudee en aval de la goulotte sur une deuxieme 
paroi de sachet. 

[0004] Le document US 4 655 862 decrit aussi un pre- 
cede de formation de sacs refermables, sur machines 
FFS, au cours duquel des sachets sont munis d'un dis- 
positif de fermeture qui est dispose perpendiculaire- 
ment a la direction de formation de ces sacs. Ce dispo- 
sitif de fermeture est depose en amont de la goulotte de 
remplissage, sur un film sous forme d'une seule bande. 
Cette bande comprend au moins une zone de pliage 
transversale a la bande, de maniere a pouvoir replier la 
bande sur elle-meme et mettre en vis a vis, des regions 
de la bande aptes a cooperer ensemble pour assurer la 
fermeture du sachet. 

[0005] La Demanderesse a souhaite que les Stapes 
de maintien, soudage et mise en place du dispositif de 
fermeture sur le film soit plus facile a realiser que celle 
des precedes decrits dans les documents precites. 
[0006] Ce but est atteint grace a un precede de fabri- 
cation d'un film destine a former des sachets, compre- 
nant une etape consistant a deplacer le film et a fixer 
sequentiellement sur le film et transversaiement en re- 
ference a la direction de deplacement de celui-ci, un dis- 
positif de fermeture comprenant une premiere bande 
supportant au moins un profile de fermeture en prise 
avec un autre profile de fermeture qui lui est comple- 
mentaire et supporte par une deuxieme bande, ou une 
partie de la premiere bande, qui sera fixee au film ulte- 
rieurement, caracterise en ce que chaque bande com- 
porte au moins un voile s'6tendant largement laterale- 



ment sur un cote du ou des profiles supportes par cha- 
que bande. 

[0007] De tels voiles conferent a ['invention un certain 
nombre d'avantages. Grace a sa surface en coupe 
5 transverse plus grande, un dispositif pour ta mise en 
oeuvre du precede selon invention est aisement porte 
et positionnS. De plus, les voiles peuvent etre fixes a 
des temperatures suffisamment f aibles pour eviter d'en- 
dommager les profiles. 
10 [0008] lis permettent aussi que I'etape de fixation du 
dispositif de fermeture sur le film soit realisee par sou- 
dage du film avec au moins une zone de ces voiles dif- 
ferente de cells situee sous les profiles ce qui permet 
aussi d'eviter d'endommager les profiles lors de ce sou- 
15 dage. 

[0009] D'autres aspects, buts et avantages de ('inven- 
tion apparaTtront a la lecture de la description detaillee 
qui suit. L'invention sera aussi mieux comprise a I'aide 
des references aux dessins joints sur lesquels : 

20 

la figure 1 represente schematiquement en coupe 
transversale trois exemples de dispositifs pour la 
mise en oeuvre du proced6 selon l'invention ; 

- la figure 2 represente schematiquement, une vue 
25 en perpective d'un dispositif de fermeture et de 

moyens de soudage de ce dispositif sur un film des- 
tine a former des sachets par le precede selon 
l'invention ; 

- la figure 3 represente schematiquement, une vue 
30 en perspective de premiers et seconds moyens de 

soudage d'un dispositif de fermeture, situes respec- 
tivement en amont et en aval, d'un tube de remplis- 
sage d'une machine de formation de sachets selon 
l'invention : 

35 - la figure 3A represente schematiquement, une vue 
en perspective d'une variante de la machine de for- 
mation de sachets, selon ('invention, adaptee pour 
la fixation de dispositifs de fermeture munis d'un 
curseur de fermeture ; 
40 - la figure 4 est une vue en elevation de cdte des se- 
conds moyens de soudage d'un dispositif de ferme- 
ture, d'une machine de formation de sachets selon 
['invention ; 

la figure 4A est une vue en elevation de c6t6 des 
45 seconds moyens de soudage d'un dispositif de fer- 
meture, d'une variante d'une machine de formation 
de sachets, selon l'invention, adaptes pour la fixa- 
tion de dispositifs de fermeture munis d'un curseur 
de fermeture ; 

so - la figure 5 est une coupe longitudinale de la goulotte 
de remplissage et des seconds moyens de soudage 
du dispositif de fermeture, selon le plan V.V, de la 
machine de formation de sachets selon l'invention, 
representee a la figure 4 ; 
ss - la figure 5A est une coupe transversale d'une va- 
riante des seconds moyens de soudage d'une ma- 
chine de formation de sachets, selon l'invention, 
adaptee pour la fixation de dispositifs de fermeture 
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munis d'un curseur de fermeture ; 
la figure 6 est une coupe transversale d'un exemple 
de dispositif de fermeture pour la mise en oeuvre 
du precede selon I' invention ; 
la figure 7 represente schematiquement, en coupe s 
transversale par rapport a la longueur du dispositif 
de fermeture represente a ta figure 6, des seconds 
moyens de soudage et des moyens de decoupe, 
d'une machine de formation de sachets selon 
invention ; 10 
la figure 8 represente schematiquement une coupe 
transversale d'un autre exemple de dispositif de fer- 
meture pour la mise en oeuvre du precede selon 
Pinvention; 

la figure 9 represente schematiquement, en coupe is 
transversale, par rapport a la longueur du dispositif 
de fermeture represents a la figure 8, des seconds 
moyens de soudage et des moyens de d6coupe 
d'une machine de formation de sachets selon 
('invention ; 20 
la figure 10 represente une coupe transversale 
schematique d'un autre exemple de dispositif de 
fermeture pour la mise en oeuvre du precede selon 
I'invention ; 

la figure 1 1 represente schematiquement, en coupe 25 
transversale, un autre exemple de dispositif de fer- 
meture pour la mise en oeuvre du procedd selon 
I'invention ; 

la figure 12 represente schematiquement, une vue 
en elevation de face, d'un sachet muni d'un autre 30 
exemple de dispositif de fermeture pour la mise en 
oeuvre du precede selon I'invention ; 
la figure 13 represente schematiquement, en coupe 
transversale, un autre exemple du dispositif de fer- 
meture pour la mise en oeuvre du precede selon 35 
I'invention ; 

la figure 14 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le dispositif represente a la figure 13 
en configuration refermee ; 

lafigure 15 represents schematiquement, en coupe *o 
transversale, une autre variante du dispositif de fer- 
meture pour la mise en oeuvre du precede selon 
Tinvention ; 

lafigure 16 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le haut d'un sachet muni d'une autre *s 
variante d'un dispositif de fermeture pour la mise en 
oeuvre du precede selon I'invention ; 
lafigure 17 represente schematiquement, en coupe 
transversale, une autre variante d'un dispositif de 
fermeture pour la mise en oeuvre du precede selon so 
Tinvention ; 

lafigure 18 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le dispositif de fermeture represente 
a la figure 17 dans la configuration refermee ; 
la figure 1 9 represente schematiquement, en coupe ss 
transversale, une autre variante d'un dispositif de 
fermeture pour la mise en oeuvre du procedd selon 
I'invention ; 
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la figure 20 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le dispositif de fermeture represente 
a la figure 19, en configuration refermee ; 
la figure 21 represente schematiquement, en coupe 
transversale, une variante de la fixation d'un dispo- 
sitif de fermeture sur un film, par le procede selon 
I'invention ; 

la figure 22 represente schematiquement, en coupe 
transversale, le haut d'un sachet avec un dispositif 
de fermeture fix6 sur le sachet selon une variante 
du procede selon Tinvention. 

[0010] Sur la figure 1 , sont represents trois disposi- 
tif s 1 de fermeture pour la mise en oeuvre du precede 
selon Tinvention. Ces disposrtifs 1 comprennent deux 
bandes 2, 4. Chaque bande 2, 4 comprend des voiles 
6, 8 et des profiles 1 0, 1 2. Les profiles 10,12 s'6tendent 
longitudinalement sur les bandes 2, 4. Les profiles 10, 
12 ont des formes aptes a coop6rer Tune avec I'autre 
de maniere compl6mentaire. Par exemple, Tun 10 des 
profiles, dit profile male, a en coupe transversale, une 
forme en pointe de fleche, it peut §tre introduit et main- 
tenu en prise dans le profile 12, dit profile femelle, en 
forme de gorge. 

[0011] Chaque bande 2, 4 peut com porter plusieurs 
profiles 10, 12 similaires, par exemple, a ceux decrits 
ci-dessus. Ces profiles sont alors paral teles les uns aux 
autres. 

[0012] Conform6ment a la pr6sente invention, les 
bandes 2, 4 comportent respectivement un premier voi- 
le 6 et un deuxieme voile 8 qui s'etendent largement la- 
teralement sur un cote du ou des profiles 10, 12. 
[0013] Selon certaines variantes de Tinvention, ce 
premier voile 6 et ce deuxieme voile 8 peuvent etre rem- 
places par une premiere 6 et une deuxieme 8 parties 
d'un voile unique permettant de joindre les deux bandes 
2, 4. 

[0014] Les dispositrfs 1 de fermeture des figures 1a 
et 1b comprennent deux profiles 10, 12 compiementai- 
res, chacun supporte par une des deux parties 6, 8 d'un 
voile unique, en forme de U en coupe transverse par 
rapport a la direction longitudinate des profiles 10, 12. 
Les profiles 10, 12 du dispositif 1 de fermeture de la fi- 
gure la se trouvent a proximite du fond de la gorge du 
U. Les profiles 10, 12 du dispositif 1 de fermeture de la 
figure 1b se trouvent .a proximite des extr6mit6s libres 
des branches du U. Les voiles 6, 8 du dispositif 1 de 
fermeture de la figure 1c sont independants Tun de 
Tautre. Les profiles 10, 12 du dispositif 1 de fermeture 
de la figure 1c se trouvent a proximite d'un bord libre de 
voile 6, 8. 

[0015] Ces dispositif s sont particulierement adaptes 
pour fitre fixes sur le film 50, par le proc6d6 selon Tin- 
vention, puisque la surface des voiles 6, 8 est telle qu'el- 
le permet de realiser un soudage de ces voiles 6, 8 sur 
le film 50 sur une zone de ceux-ci qui ne se trouve pas 
sous les profiles 10,12. Ceci fac title la mise en place du 
dispositif de fermeture 1 et le soudage de celui-ci sur le 
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film 50. 

[0016] Preferentiellement au moins un voile 6, 8 
s'etend lateralement sur une zone au moins egale en 
surface a celle situee sous les profiles 10, 12. 
[0017] Preferentiellement, le procedS selon I'inven- 
tion est utilise pour former des sachets 30 sur une ma- 
chine FFS100. 

[0018] Dans ce cas, au cours du proc6d6 selon Pin- 
vention, I'elape de fixation du premier voile 6 sur un film 
50 est realised en amont d'une goulotte de remplissage 
130 de la machine FFS 100. Sur la figure 2, est repre- 
sentee une partie du film 50 destine a former des sa- 
chets 30. Le film 50 se deplace en direction de la gou- 
lotte 1 30 dans le sens indiqud par la fleche D. 
[0019] Le film 50 comporte deux bords longitudinaux 
libres 52, 54, paralleles a sa direction de deplacement. 
[0020] Transversalement par rapport a la direction de 
deplacement du film 50, est amene un dispositif de fer- 
meture. Ce dispositif 1 est oriente sur le film 50, de ma- 
nure a ce que les profiles 10, 12 se trouvent gtobale- 
ment perpendiculaires aux bords longitudinaux 52, 54 
du film 50. 

[0021] Ce dispositif 1 peut etre I'un des trois disposi- 
tifs 1 representes a la figure 1 ou bien I'un de ceux pr$- 
sentes ci-dessous ou bien encore n'importe quel dispo- 
sitif 1 adapts a la mise en oeuvre du procede selon ['in- 
vention. 

[0022] Preferentiellement, le dispositif a une longueur 
approximativement egale a la moitie de ia dimension du 
film 50, pris perpendiculairement a sa direction de de- 
placement D. Le dispositif 1 peut dtre place a proximite 
de I'un des bords libres longitudinaux 52, 54. Preferen- 
tiellement, le dispositif 1 est fixe de maniere approxima- 
tivement centree par rapport aux deux bords libres lon- 
gitudinaux 52, 54. Un dispositif 1 est guide, tire ou pous- 
se par des moyens a roulettes et/ou par un mecanisme 
de va et vient pour etre positionne sur la surface du film 
50. Le dispositif est dispose sur le film 50, de maniere 
a ce que Tune des deux bandes 2, 4 soit mise a plat sur 
une face du film 50, sur une portion du film 50 apte a 
former une premiere paroi de sachet 30. Sur la figure 2, 
c'est la bande 2 munie du voile 6 qui repose sur la sur- 
face du film 50. 

[0023] Le dispositif 1 est avantageusement muni 
prealablement a son positionnement sur le film 50, de 
deux points de soudure 42, 44. Chacun est situe a une 
extremite longitudinale 3, 5 des bandes 2, 4, plus pre- 
cisement au niveau des profiles 1 0, 1 2, et contribue ain- 
si a assurer l'6tancheite du dispositif 1 de fermeture. 
[0024] Le dispositif 1 est place sur le film 50 sous des 
premiers moyens de souclage transversaux 110. Ces 
premiers moyens de soudage transversaux 110 par 
exemple, comprennent une barre de soudage 112, 
transversals etdeux barres longitudinales 114 par rap- 
port a la direction de deplacement D du film 50. La lon- 
gueur de la barre de soudage 112 est approximative- 
ment egale a celle du dispositif 1 a mettre en place et a 
fixer sur le film 50. Les deux barres de soudage 114 sont 



situees aux extremites de la barre de soudage 112, per- 
pendiculairement a celle-ci, etont une longueur approxi- 
mativement egale a la largeur du dispositif 1. 
[0025] Les barres de soudage 112, 114 sont alors 
5 abaissees et pressees sur le bord des voiles 6, 8 en- 
semble ou independamment Tune de I'autre. 
[0026] Ainsi, selon une variante du procedS selon I'in- 
vention, Petape de fixation du premier voile 6 sur le film 
50 est realisee seulement par les extremites longitudi- 
10 nales 3, 5 des bandes 2, 4, grace aux barres de soudage 
longitudinales 1 1 4. Selon une autre variante du procecle 
selon I'invention, la fixation du premier voile 6 sur le film 
50 est realised grace a la barre de soudage 112, seule- 
ment sur le bord du voile 6 destin6 a §tre vers I'exterieur 
is du sachet 30 par rapport aux profits 10,12, lorsque ce 
sachet 30 sera formed Selon encore une autre variante 
du precede selon I'invention, la fixation du premier voile 
6, en amont de la goulotte, est realisee en combinant 
les deux variantes precedentes. 
20 [0027] Avantageusement, pour certains dispositifs 1 
de fermeture, la fixation du premier voile 6 est realisee 
en au moins deux points 47, 49 situes de part et d'autre 
du profile) 1 0 supporte par le voile 6, ce profile 6tant con- 
sidere relativement a sa direction longitudinale. Le pre- 
ss mier voile 6 est ainsi solidaire du film 50, en un point 
situe vers i'avant et en un point situe vers I'arriere, par 
rapport a la direction de deplacement D. Ceci permet 
d'eviter que le dispositif ne se retourne au cours de la 
formation du sachet 30 sur la goulotte 130 (fig. 2 etfig. 
30 21 ). Une machine confonme a la presente invention peut 
aussi permettre de realiser cette variante du procede 
selon I'invention. 

[0028] Avantageusement encore, la fixation du dispo- 
sitif 1 de fermeture sur le film 50 peut etre realisee, avant 

35 formation du sachet 30, simultanement a la realisation 
des points de soudure 42, 44. Dans ce cas, le dispositif 
1 est achemine sur le film 50 sans que les points de 
soudure 42, 44 n'aient 6te effectues. Puis, une fois le 
dispositif mis en place, des barres de soudage longitu- 

40 dinales 114 appropriees, soudent les extremites longi- 
tudinales 3, 5 des bandes 2, 4 par la meme operation 
que celle qui realise les points de soudure 42, 44. 
[0029] Sur la figure 3, est representee la formation 
d'un sachet 30 a partir du film 50, autour de la goulotte 

45 130. Le film 50 muni du dispositif 1 est achemin6 vers 
la goulotte 130. II est ensuite envelopp6 autour de cette 
goulotte 1 30. Les bords libres longitudinaux 52, 54 sont 
ramenes I'un sur I'autre, parallelement a I'axe de la gou- 
lotte 130, pour etre soudes I'un sur I'autre grace a des 

50 moyens de soudage longitudinaux 120 aptes a former 
une soudure longitudinale 40. En repliant ainsi le film 
50, longitudinalement par rapport a sa direction de de- 
placement, on forme une seconde paroi 34 de sachet 
30. 

55 [0030] Un sachet 30 a deux plis longitudinaux 31 , 33, 
une ouverture close par ie dispositif 1 , et est f erme her- 
metiquement par la soudure longitudinale 40 et une sou- 
dure transversale 46. La soudure transversale 46 
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s'etend entre les plis longitudinaux 31 , 33 et est situee 
sur le bord des parois 32, 34 opposees longitudinale- 
mentau dispositif 1. 

[0031] Sur la figure 4, sont representes des seconds 
moyens de soudage transversaux 116. Ces seconds s 
moyens de soudage transversaux 116 sont adaptes 
pour fixer le second voile 6 du dispositif 1 a la seconde 
paroi 34 de sachets 30 en aval de la goulotte 130. 
[0032] Comme representes a la figure 5, les seconds 
moyens de soudage transversaux 116 permettent a la 
fois de souder le dispositif 1 aux parois 32, 34 et de for- 
mer la soudure transversale 46. Preferentiellement, des 
moyens de decoupe 1 40 sont montes solidairement des 
seconds moyens de soudage transversaux 116, afin de 
proceder a la decoupe des sachets 30 success its. Ces 
moyens de decoupe 140 sont aptes a former une de- 
coupe transversale par rapport au deplacement du film 
50. 

[0033] Preferentiellement aussi, les seconds moyens 
de soudage transversaux 116 sont munis chacun d'une 
rainure 117. Cette rainure 117 s'etend sur toute la lon- 
gueur des seconds moyens de soudage transversaux 
116. Les rainures 117 de chacun des seconds moyens 
de soudage 116 sont en vis a vis et sont toumees Tune 
vers Pautre pour former une cavite, Ces rainures 117 
permettent de ne pas souder entre elles les parois 32, 
34 sur une petite zone transversale, en aval du dispositif 
de fermeture. Cette zone transversale permet de former 
des languettes 36, 38 permettant la prehension des pa- 
rois 32, 34 afin de les Scarier et d'ouvrir le sachet 30. 
[0034] Ci-dessous vont etre decrites encore plusieurs 
variantes du dispositif 1 pour la mise en oeuvre du pro- 
cede selon I' invent ion. 

[0035] Selon Tune de ces variantes, le dispositif de 
fermeture 1 pour la mise en oeuvre du precede selon 
['invention comporte un curseur de fermeture 9. Ce cur- 
seur de fermeture 9 peut etre de n'importe quel type 
connu et apte a mettre les profiles 10, 12 en prise Tun 
avec I'autre dans un premier sens et a les desengager 
Tun de Pautre lorsqu'il est deplace dans un deuxieme 
sens oppose au premier. Pour la fixation de dispositifs 
de fermeture 1 munis de curseur de fermeture 9, le pro- 
cede de fabrication de films 50 selon ('invention doit etre 
adapte. En particulier, comme represents a la figure 3A, 
il comprend une etape consistant a acheminer en amont 
de la goutotte 130 un film 50 muni de premieres decou- 
pes 51 . Les premieres decoupes 51 sont aptes a per- 
mettre un acces aise au curseur de fermeture 9 sur toute 
la longueur des profiles 10, 12. Par exemple, elles sont 
d'une forme et de dimensions legerement inferieures a 
cedes du dispositif de fermeture 1 . Ces premieres de- 
coupes 51 sont espacees Tune de I'autre sur le film 50 
d'une distance egale a la dimension d'un sachet 30 dans 
la direction parade le au deplacement D du film 50. Le 
procede selon ('invention comprend alors une etape 
consistant a positionner un dispositif de fermeture 1 au 
niveau de chacune des premieres decoupes 51, en 
amont de la goulotte de remplissage 130. 



[0036] Le dispositif de fermeture 1 est deja muni du 
curseur de fermeture 9 et les extremrtes longrtudinales 
3, 5 sont eventuellement deja soudees ensemble grace 
a des points de soudure 42, 44. 
[0037] Le dispositif de fermeture 1 est ainsi positionne 
de maniere a ce que le curseur de fermeture 9 sort sur 
le bord longitudinal du dispositif de fermeture 1 , situe 
vers I'avant en prenant pour reference le sens de depla- 
cement D du film 50. Au moins Tun des voiles 6, 8 est 
ensuite soude sur le film 50 au niveau d'au moins un 
bord des premieres decoupes 51, grace aux premiers 
moyens de soudage transversaux 110. Le film 50 ainsi 
muni de dispositifs de fermeture 1 est conforme en tube, 
autour de la goulotte 1 30. Une soudure longitudinals 40 
est f ormee grace aux moyens de soudage longitudinaux 
1 20. Une deuxieme decoupe 53 est realisee en aval des 
moyens de soudage longitudinaux 120. Cette deuxieme 
decoupe 53 est effectuee dans le film 50, en vis a vis 
de la premiere decoupe 51. Cette deuxieme decoupe 
53 a une forme et une dimension equivalentes a celles 
des premieres decoupes 51 . Les deuxiemes decoupes 
53 sont realisees au moyen d'une lame 135. Si cette 
tame 135 est situee au niveau de la goulotte 130, elle 
est incurvee. Le soudage du dispositif de fermeture 1 
est ensuite acheve grace aux seconds moyens de sou- 
dage transversaux 116. La forme.de ces seconds 
moyens de soudage transversaux 116 est adaptee pour 
souder des dispositifs de fermeture 1 munis de curse urs 
de fermeture 9. 

[0038] Des exemples de tels moyens de soudage 
transversaux 116 sont illustres par les figures 4A et 5A. 
[0039] Sur la figure 4A, les seconds moyens de sou- 
dage transversaux comprennent une ouverture 118. 
Cette ouverture 118 est parallele aux profiles 10, 12 et 
de longueur approximativement egale a celle de ces 
profiles 10, 12. La largeur de cette ouverture est sufR- 
sante pour que les banes de soudage des seconds 
moyens de soudage 116 ne soient pas appiiquees sur 
le curseur de fermeture 9 lors du soudage du dispositif 
de fermeture 1 sur le film 50. Les moyens de soudage 
116 ne soudent ainsi sur le film 50 que les voiles 6, 8 du 
dispositif de fermeture 1 , avec eventuellement les ex- 
tremites iongitudinales 3, 5 des bandes 2, 4. Les se- 
conds moyens de soudage 116 torment ainsi les sou- 
dures transversales 46 et 48 du sachet 30. 
[0040] Sur la figure 5A, selon une autre variante des 
seconds moyens de soudage transversaux 116, ceux- 
ci ont une forme en U en coupe transverse. Cette forme 
menage des rainures 117 formant une cavite qui est ap- 
te a recevoir les profiles 1 0, 1 2 et le curseur de fermeture 
9, sans les deformer lorsque les barres de soudage des 
seconds moyens de soudage 116 sont pressees 1'une 
contre I'autre pour former les soudures transversales 46 
et 48. Eventuellement, des bandes de soudure pelables 
18, 20 sont disposees entre les voiles 6, 8 du cote de 
ces voiles 6, 8 destine a etre vers I'interieur du sachet 
30. 

[0041] D'autres methodes peuvent etre envisagees 
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pour fixer un dispositif de fermeture 1 a curseur de fer- 
meture 9 sur un film 50. En particulier, it est possible de 
d6gager I'acces au curseur de fermeture 9, en realisant 
les decoupes 51 , 53 d'autres facons que celles decrites 
ci-dessus. 

[0042] 1 1 peut aussi etre envisage que la goulotte 1 30 
soit munie d'une rainure longitudinale apte a guider les 
curseurs de fermeture 9 lors du passage des dispositifs 
de fermeture 1 sur cette goulotte 1 30. La figure 6 repre- 
sents un dispositif 1 de fermeture muni, outre ses voiles 
6, 8 et ses profiles 1 0, 1 2, de deux bandes 1 8, 20 aptes 
a former une soudure pelable. Ces bandes de soudure 
pelabie 18, 20 s'6tendent sur toute la longueur du dis- 
positif 1 , aux bords des extremites libres des voiles 6, 
8. Cette soudure pelable 18, 20 joint done les voiles 6, 
8, ou parties de voiles, du c6t6 qui sera situe vers I'ex- 
terieur du sachet 30 par rapport aux profiles 10, 12, 
apres formation complete de ce sachet. 
[0043] La figure 7a illustre, au niveau des seconds 
moyens de soudage transversaux 116, le positionne- 
ment et le soudage du dispositif 1 sur les parois 32, 34. 
Le dispositif de la figure 6 y est represente en configu- 
ration referm6e. Les bandes de soudure pelable 18, 20 
sont presoudSes I'une a I'autre. Le bord libre de I'un 6 
des voiles 6, 8 du dispositif 1 est fix6 a la paroi 34 grace 
aux premiers moyens de soudage 110. Eventuellement, 
seion une variante du precede selon ('invention, les ban- 
des de soudure pelable 18, 20 ne sont pas pr6soud6es 
et sont alors soudees entre elles et sur la paroi 34 au 
cours de I'operation de fixation du voile 6 sur cette paroi 
34 par les premiers moyens de soudage 110. Selon en- 
core une autre variante du prcc6de* selon I'invention, 
I'ensemble des parois 32, 34, des voiles 6, 8 et des ban- 
des de soudure pelable 18, 20 est soude par les se- 
conds moyens de soudage transversaux 1 1 6. Apres que 
la paroi 32 ait ete rapprochde du bord libre de I'autre 8 
des voiles 6, 8, il est procecie a I'achevement de la fixa- 
tion du dispositif 1 sur les parois 32, 34, simultan§ment 
a la formation de la soudure 46 et a la ddcoupe des pa- 
rois 32, 34, entre la soudure 46 d'un sachet et le dispo- 
sitif de fermeture 1 du sachet suivant (fig. 7b). Comme 
demerit precedemment, la rainure 117 des seconds 
moyens de soudage transversaux 116 permet de con- 
server deux zones des parois 32, 34 non soudees, afm 
de constituer des languettes 36, 38 du cote des profiles 
10, 12 situe" vers rexterieur du sachet 30. 
[0044] Sur la figure 8 est represente un dispositif de 
fermeture muni de deux bandes de protection 14, 16. 
Ces bandes de protection 14, 16 s'etendent sur toute la 
longueur des bords libres longitudinaux des voiles 6, 8. 
Ces bandes de protection sont munies d'une couche 
barriere sur leurs faces amen6es a etre en vis a vis, qui 
permet aux bandes de protection de ne pas se souder 
entre elles. Comme schematise sur la figure 9, le dispo- 
sitif 1 est soud6 aux parois 32, 34 avec des seconds 
moyens de soudage transversaux 116, non munis de 
rainures 117. Sur la figure 9b, on remarque que les pa- 
rois 32, 34 sont soudees sur le dispositif 1 a la fois au 



niveau des bandes de soudure pelable 18, 20 et au ni- 
veau des bandes de protection 14, 16. Mais les bandes 
de protection 14, 16 ne sont pas soudees entre elles. 
On dispose ainsi de languettes 36, 38 aptes a la pre- 
5 hension des parois 32, 34 du sachet 30 af in de proceder 
& I'ouverture de ce dernier. 

[0045] La figure 10 represente schematiquement un 
dispositif de fermeture 1, muni d'une ligne de perfora- 
tions 22. Cette ligne de perforations 22 se trouve, lors- 

io que le dispositif est en position ouverte entre les profiles 
10 et 12, a approximativement 6gale distance de cha- 
cun. Cette ligne de perforations 22 s'etend sur toute la 
longueur du dispositif 1 au fond de la gorge en U f ormee 
par celui-ci, quand il est en configuration referm6e. 

is Apres avoir ouvert le sachet 30, en separant les bandes 
de soudure pelable 18, 20 et les profiles complementai- 
res 10, 1 2, on dechire le dispositif 1 au niveau de la ligne 
de perforations 22. 

[0046] La figure 11 represente une variante du dispo- 
20 sitif 1 present6 a la figure 10. Selon cette variante, un 
voile 7 mince forme la gorge du U entre les profiles 10, 
12. Ce voile 7 mince peut ais6ment Stre dechire pour 
ouvrir le sachet 30 mais il offre, tant qu'il est intact, un 
moyen pour assurer une 6tancheit6 supplemental au 
25 dispositif de fermeture. Si ce voile 7 s'etend suffisam- 
ment, il peut se retoumer vers et entre les voiles 6, 8 
lorsque le contenu du sachet 30 est verse, pour proteger 
les profii6s 10, 12 du contenu du sachet 30. Les profiles 
10, 12 ainsi proteges restent propres et aptes a coope- 
30 rer efficacement I'un avec I'autre, lorsque Ton souhaite 
reformer le sachet 30. 

[0047] Ce voile 7 peut aussi former un entonnoir ou 
un bee verseur, lorsqu'il esttir6 vers Texterieur du sachet 
30 (fig. 12). 

35 [0048] Pour former un bee verseur par exemple, le 
voile 7 est constitu6 de deux elements grossierement 
trapezo'idaux disposes i'un sur I'autre et lies entre eux 
sur les deux bords non paralleles des trapezes et sur le 
bord le plus court des deux bords paralleles. La lon- 

40 gueur de celui des deux bords paralleles du trapeze qui 
est le plus long, est egal a la dimension du sachet 30 
transversalement par rapport a la direction de deplace- 
ment D du film 50. Ces deux bords non paralleles sont 
soudes entre et avec les extr6mrtes longitudinales 3, 5 

45 en vis a vis des bandes 2, 4. 

[0049] Sur la figure 1 3, est represente* un dispositif 1 
de fermeture comprenant outre des bandes de soudure 
pelable 18, 20, les profiles compiementaires 10, 12 et 
les voiles 6, 8, une membrane d'6tanch6it6 26. Cette 

so membrane 26 est soudee sur toute la longueur du dis- 
positif 1 , par exemple a proximite de la soudure pelable 
18, entre cette bande de soudure pelable 1 8 et le profile 
10. Cette membrane d'6tanch6ite 26 s'etend Iat6rale- 
ment en direction de I'autre profile 12 en venant recou- 

ss vrir le profile 10. 

[0050] La figure 14 montre le dispositif 1 represente 
a la figure 13 en position referm6e. On voit alors que la 
membrane d'etancheite 26 est prise entre les profiles 
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10 et 12. 

[0051] La figure 1 5 represente un dispositif analogue 
a celui des figures 1 3 et 1 4, a la difference qu'il comporte 
deux membranes d'etancheite 26 soudees chacune a 
Tun des voiles 6, 8. 

[0052] Les figures 1 6 a 20 representent des variantes 
d'un dispositif 1 de fermeture comprenant au moins une 
bande de soudure pelabie 18, 20, 21 et une ligne de 
perforations 19. 

[0053] Sur la figure 16 est represents un dispositif 1 
qui presente une bande de soudure pelabie 21 unique 
fixee entre les voiles 6 et 8. la ligne de perforations 19 
se trouve sur le bord de la bande de soudure pelabie 21 
situ6 vers I'exterteur du sachet 30 et entre les voiles 6 
et 8 • Cette ligne de perforations s'etend sur toute la lon- 
gueur du dispositif 1 . Elle permet de dechirer la soudure 
pelabie plus aisement lorsque Ton ecarte les parois 32 
et 34 pour ouvrir le sachet 30. 
[0054] La figure 17 represente un dispositif dans la 
configuration ouverte. La ligne de perforations 19 se si- 
tue entre les profiles 1 0 et 1 2, a approximativement ega- 
le distance de chacun d'eux, a la jointure des voiles 6 
et 8. Des bandes de soudure pelabie 18, 20 longent cet- 
te ligne de perforations 19 sur toute la longueur du dis- 
positif 1 de fermeture. 

[0055] La figure 1 8 represente, en position referm6e, 
le dispositif de la figure 17 fixe sur un sachet 30. Pour 
ouvrir le sachet 30, on ecarte ses parois 32, 34, ce qui 
induit une contrainte entre les voiles 6 et 8 et provoque 
la dechirure de la ligne de perforations 19. Ce sachet 
30 pourra eventuellement etre ref erme en pressant Tune 
sur Tautre les bandes de soudure pelabie 18 et 20, si ce 
sont par exemple des bandes adhesives. Ceci assure 
alors une 6tanch6ite plus grande qu'avec la seule coo- 
peration des profiles 1 0, 1 2 Pun avec Tautre. 
[0056] Les figures 1 9 et 20 representent un dispositif 
de fermeture tel que celui represente aux figures 17 et 
18, comprenant en outre une membrane d'etancheite 
2& Cette membrane d'etancheite 26 est soud6e sur le 
voile 8, a proximite de la bande de soudure pelabie 20 
et s'etend Iat6ralement au dessus du profile 12. 
[0057] La figure 21 represente un dispositif de ferme- 
ture fixe sur un film 50 (par exemple avant passage sur 
la goulotte de remplissage 1 30 d'une machine FFS). Ce 
dispositif 1 est constitu6 de deux voiles 6, 8 r6unis entre 
eux pour former un U. Le voile 6 est fixe au film 50 par 
deux points de soudage 47, 49, situ6s sur le voile 6 de 
part et d'autre de la direction longitudinale du profile 10. 
Ces points de soudage 47, 49 peuvent etre realises 
avant repliement du dispositif sur lui-meme pour faire 
coop6rer les profiles 10,12 entre eux. Les points de sou- 
dage 47, 49 peuvent etre plus ou moins etendus dans 
la direction longitudinale des bandes 2, 4. lis peuvent 
eventuellement aussi s'etendre sur toute la longueur du 
dispositif 1. Selon une autre variante, le dispositif ne 
peut etre retenu au film 50 que par un seul 49 de ces 
points de soudage 47, 49. Preferentiellement, dans ce 
cas le point 49 est celui situe en aval par rapport au de- 



placement D du film 50, de maniere a eviter un retour- 
nement du dispositif 1 au passage sur la goulotte de 
remplissage 130. 

[0058] Avantageusement, un de ces points de souda- 
5 ge 47, 49 est situe du cote des profiles 10, 12 qui se 
trouvera a I'interieur du sachet 30 une f ois celui-ci forme. 
Dans ce cas, on ne realisera pas de point de soudage 
equivalent en vis a vis, sur le deuxieme voile 8. De cette 
maniere, on constitue une configuration en charniere 
10 qui off re une meiileure resistance a une pression interne 
au sachet 30 (figure 22). 

[0059] On comprendra que ('invention s'6tend aussi a 
une machine de fabrication d'un film 50 destine a former 
des sachets 30, comprenant des premiers moyens de 

is soudage 1 1 0 transversaux, par rapport a la direction de 
deplacement du film 50, aptes a fixer un dispositif 1 de 
fermeture muni de voiles 6, 8 sur le film 50. 
[0060] On obtient ainsi un film 50 pour la formation de 
sachets 30 muni de dispositif s de fermeture 1 . Eventuel- 

20 lement, les dispositifs de fermeture 1 ne sont fixes au 
film 50 que par un premier voile 6. Des sachets 30 peu- 
vent Stre alors conform6s et acheves a partir de ce film 
50 muni de dispositifs de fermeture 1 , soft sur une ma- 
chine de formation de sachets 30 pour Stre utilises et 

25 remplis ulterieurement, soit sur une machine FFS. 
[0061] L'invention s*6tend done aussi a une machine 
de formation, remplissage et fermetures automatiques. 
qui comprend des premiers moyens de soudage 110, 
transversaux, en amont d'une goulotte 130 de remplis- 

30 sage et de seconds moyens de soudage 116 transver- 
saux en aval de la goulotte 130. La notion de transver- 
salite etant ici entendu en reference a la direction de 
deplacement du film 50. 



35 



Revendications 



1. Procede de fabrication d'un film (50) destine a for- 
mer des sachets (30) , comprenant les etapes con- 

40 sistant a d6placer le film (50) et a fixer s6quentiel- 
iement sur le film (50) et transversaiement en refe- 
rence a la direction de deplacement (D) de celui-ci, 
un dispositif (1) de fermeture comprenant une pre- 
miere bande (2) supportant au moins un profile (1 0) 

45 de fermeture, en prise avec un autre profile (1 2) de 
fermeture qui lui est compl6mentaire et supporte 
par une deuxieme bande (4), ou une partie de la 
premiere bande (2), qui sera fix6e au film (50) ult6- 
rieurement, caracterise en ce que chaque bande (2, 

so 4) comporte au moins un voile (6, 8) s'etendant lar- 
gement Iat6ralement sur un c6t6 du ou des profile 
(s) (10. 12) supporte(s) par chaque bande (2,4). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
ss que I'etape de fixation est realises par soudage du 

film (50) avec au moins une zone des voiles (6, 8) 
differente de celle situee sous les profiles (10, 12). 
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3. Procede selon Tune des revendications 1 et 2, ca- 
racterise en ce qu'au moins un voile (6, 8) s'etend 
Iat6ralement sur une zone au moins egale en sur- 
face a celle situee sous les profiles (10, 12). 

4. Procedd selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour former 
des sachets (30) sur une machine de formation, 
rempiissage et fermeture automatiques. 

5. Precede selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilis§ pour fixer, sur 
le film (50), un dispositif (1) de fermeture compre- 
nant deux profiles (10, 12) complementaires, cha- 
cun supporte par une des deux parties (6, 8) en vis 
a vis d'un voile unique en forme de U, en coupe 
transverse par rapport a la direction longitudinals 
des profiles (10,12). 

S. Precede selon la revendication 5, caracterisd en ce 
qu'il est utilise pour fixer, sur lefilm (50), un dispositif 
(1) de fermeture muni d'une ligne de perforations 
(19, 22) entre les profiles (10, 12) et a approxima- 
tivement egale distance de chacun d'eux. 

7. Procedd selon I'une des revendications 4 a 6, ca- 
racterise en ce qu'une etape de fixation d'un pre- 
mier voile (6) sur le film (50) est realisee en amont 
d'une goulotte de rempiissage (1 30) de la machine 
de formation, rempiissage et fermeture automati- 
ques. 

8. Precede selon I'une des revendications 4 a 8, ca- 
racterise en ce qu'une etape de fixation d'un second 
voile (8) sur une seconde paroi (34) de sachet (30) 
est realisee en aval de la goulotte (1 30). 



9. ProcedS selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en de qu'il est utilise pour fixer le 
dispositif (1) de fermeture de maniere a ce que les 
profiles (10, 12) se trouvent globalement perpendi- 
culaires aux bords longitudinaux (52, 54) du film 
(50). 

10. Procede seion la revendication 9, caracterise en 
qu'il est utilise pour fixer le dispositif (1) de ferme- 
ture de maniere approximativement centree par 
rapport aux bords longitudinaux (52, 54) du film 
(50). 

11. Proced6 selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que la fixation d'un premier 
voile (6) sur le film (50) est realisee par les extremi- 
tes longitudinales (3, 5) des bandes (2. 4). 

12. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer sur 
le film (50), un dispositif (1) de fermeture qui com- 



prend une membrane (26) d'etancheite prise entre 
les profiles (10, 12). 

13. Proced6 selon I'une des revendications 1 a 11, ca- 
s racterise par le fait qu'il est utilise pour fixer sur le 

film (50) un dispositif de fermeture (1 ) muni d'un cur- 
seur de fermeture (9). 

14. Procede selon I'une des revendications 1 a 10 et 
io 12, caracterisS en ce que la fixation d'un premier 

voile (6) sur le film est realisee sur le bord du voile 
(6) destine a etre vers I'exteneur du sachet (30) par 
rapport aux profiles (10, 12). 

15 15. Proced6 caracterise en ce qu'il est conforme aux 
revendications 11 et 14 prises en combinaison. 

16. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracteris6 en ce que I'etape de fixation du pre- 
20 mier voile (6) sur le film (50) est realise en un seul 
point (49) situe du cote des profiles (10, 12) qui se 
trouvera a I'interieur du sachet (30), une fois celui- 
ci forme\ 

25 17. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que I'etape de fixation d'un 
premier voile (6) sur le film (50) est realisee avec 
au moins deux points (47, 49) situes sur le voile (6) 
de part et d'autre de la direction longitudinale du 

30 profile (10). 

18. Procede selon i'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que I'etape de fixation du pre- 
mier voile (6) sur le film (50) est realisee avec un 

35 point de soudage situe du cot§ des profiles (1 0, 1 2) 
qui se trouvera a I'interieur du sachet (30), une fois 
celui-ciform6 et en ce qu'il n'est pas realise de point 
de soudage equivalent situe en vis a vis, sur le 
deuxieme voile (8), cette configuration permettant 
40 notamment de constituer une chamiere opposant 
une meilleure resistance a une pression interne au 
sachet (30). 

19. Procede selon I'une des revendications preceden- 
45 tes, caracteris6 en ce qu'il est utilise pour fixer, sur 

le film (50), un dispositif (1) de fermeture compre- 
nant une soudure pelable (18, 20, 21) joignant les 
voiles ou parties de voiles (6, 8). du c6te qui sera 
situe vers I'exterieur du sachet (30) par rapport aux 
so profiles (10, 12), apres formation complete de ce 
sachet (30). 

20. ProcedS selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise pour fixer, sur 

55 le film (50), un dispositif (1) de fermeture en con- 
servant une zone des parois (32, 34) de sachet (30), 
non soudee, du cote des profiles (10, 12) situe vers 
I'exterieur du sachet (30). 



K 007682 



8 



15 



EP 0 951 989 A1 



16 



21. ProcSde selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise" pour fixer, sur 
le film (50), un dispositif (1) de lermeture compre- 
nant deux bandes de protection (14, 16), qui ne se 
soudent pas entre elies, pour former des languettes 
(36, 38) aptes a la prehension des parois (32, 34). 

22. Precede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce qu'il est utilise" pour fixer sur 
le film (50), un dispositif (1 ) qui comprend une mem- 
brane (7) apte a former un bee verseur ou un en- 
tonnoir. 

23. Precede selon i'une des revendications pr£ceden- 
tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 
consistant a acheminer en amont de la goulotte 
(130), un film (50) muni de premieres decoupes 
(51 ), espacees i'une de I'autre sur le film (50) d'une 
distance egale a la dimension d'un sachet (30) dans 
la direction parallele au deplacement (D) du film 

(50) . 

24. Proc6d6 selon la revendication 23, caracterise par 
le fait qu'il comprend une etape consistant a posi- 
tionner le dispositif de fermeture (1) au niveau de 
chacune des premieres decoupes (51 ) et a souder 
au moins I'un des voiles (6, 8) sur le film (50), au 
niveau d'au moins un bord des premieres decoupes 

(51 ) grace aux premiers moyens de soudage (110). 

25. Procede selon Tune des revendications 23 et 24, 
caracterise en ce qu'il comprend une etape consis- 
tant a reaiiser une deuxieme decoupe (53) dans le 
film (50), en vis a vis de la premiere decoupe (51), 
en aval des moyens de soudage longitudinaux 120. 

26. Machine de fabrication d'un film (50) destine* a for- 
mer des sachets (30), par le proc6d6 selon Tune des 
revendications precedentes, caracterisee en ce 
qu'elle comprend des premiers moyens de soudage 
(110) transversaux, par rapport a la direction de de- 
placement du film (50), aptes a fixer, sur le film (50), 
un dispositif (1 ) de fermeture muni d'au moins un 
voile (6,8) s'etendant largement lateralement sur un 
cc-te" du ou des profilers) (10, 12) supporte(s) par 
chaque bande (2, 4). 

27. Machine de fabrication d'un film (50) selon la reven- 
dication 26, caracterise en ce que les premiers 
moyens de soudage (110) sont aptes a ne souder 
qu'une zone des voiles (6, 8) differente de celle si- 
tu6e sous les profiles (10, 12). 

28. Machine, selon I'une des revendications 26 et 27, 
caracterisee en ce qu'elle comprend des premiers 
moyens de soudage (110), en amont d'une goulotte 
(130) de remplissage et des seconds moyens de 
soudage (116) en aval de la goulotte (1 30), ces pre- 



miers et seconds moyens de soudage (110, 116) 
etant transversaux en reference a la direction de 
deplacement du film (50). 

5 29. Machine selon I'une des revendications 26 a 28, ca- 
racterisee en ce que les premiers (110) et seconds 
(116) moyens de soudage sont aptes a ne souder 
qu'une zone des voiles (6, 8) differente de celle si- 
tuee sous les profiles (10, 12). 

10 

30. Machine selon I'une quelconque des revendica- 
tions 26 a 29, caracterisee en ce qu'elle permet de 
reaiiser la fixation du premier voile (6), en au moins 
deux points (47, 49) situ6s sur le voile 6, de part et 

is d'autre de la direction longitudinale du profile (10). 

31 . Machine selon I'une des revendications 26 a 30, ca- 
racterise en ce que les premiers moyens de souda- 
ge (110) comprennent deux barres longitudinales 

20 (1 1 4), par rapport a la direction de deplacement (D) 
du film (50), aptes a reaiiser la fixation d'un premier 
voile (6) sur le film (50), par les extr6mit6s longitu- 
dinales (3, 5) des bandes (2, 4). 

25 32. Machine selon I'une des revendications 26 a 31, ca- 
racterise en ce que les premiers moyens de souda- 
ge (110) comprennent une barre de soudage (112) 
apte a reaiiser la fixation d'un premier voile (6), sur 
le film (50), seulement sur le bord de ce voile (6) 

30 destine a fitre vers Pexterieur du sachet (30) par rap- 
port aux profiles (10, 12), lorsque ce sachet (30) se- 
ra forme. 

33. Machine selon I'une des revendications 26 a 32, ca- 
35 racterise par le fait qu'elle comprend une lame 1 35 

en aval des moyens de soudage longitudinaux 120, 
pour reaiiser une deuxieme decoupe (53) dans le 
film (50) en vis a vis d'une premiere decoupe (51 ), 
si cette lame (1 35) est situ6e au niveau d'une gou- 
40 lotte (130), elle est incurve© . 

34. Machine selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterisee par le fait qu'elle est apte a fixer 
des dispositifs (1 ) de fermeture munis d'un curseur 

45 (g) de fermeture. 

35. Machine selon la revendication 34, caracterise par 
le fait qu'elle comprend des seconds moyens de 
soudage transversaux (116) comprenant une 

so ouverture (118) parall&ie aux profiles (10, 12)dekr- 
geur approximativement 6gale a celle des profiles 
(10, 12), etde largeur suffisante pour que les barres 
de soudage des seconds moyens de soudage (116) 
ne soient pas appliqu6es sur le curseur (9) lors du 

ss soudage du dispositif de fermeture (1) sur le film 
(50). 

36. Machine selon I'une des revendications 34 et 35, 
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caracterise en ce qu'elle comprend des seconds 
moyens de soudage transversaux (116) en forme 
de U en coupe transverse, menageant une cavite 
aple a recevoir les profiles (1a, 12) et le curseur de 
fermeture (9), sans les ddformer lorsque les barres 
de soudage des seconds moyens de soudage (116) 
sont pressees Tune contre ('autre. 

37. Machine selon Tune des revendications 34 a 36, ca- 
racterise par le fait qu'elle comprend une goulotte 
(130) munie d'une rainure longitudinale apte a gui- 
der le curseur de fermeture (9) lors du passage d'un 
dispositrf de fermeture (1) sur ladite goulotte (130). 

38. Dispositif (1) de fermeture de sachets (30) pour la 
mise en oeuvre du precede selon les revendica- 
tions 1 a 25 caracterise en ce qu'il comprend deux 
voiles (6, 8) s'6tendant largement lateralement sur 
au moins un cote d'un ensemble d'un ou plusieurs 
profiles (10, 12). 

39. Dispositif selon la revendication 38, caracteris6 en 
ce qu'il comprend une soudure pelable (18, 20, 21 ) 
joignant les voiles (6, 8) ou parties de voiles, du c6t6 
qui sera situ6 vers I'exterieur du sachet (30) par rap- 
port aux profiles (10, 1 2), apres formation complete 
de ce sachet (30). 

40. Dispositif selon Tune des revendications 38 et 39, 
caracterise en ce qu'il peut etre fixe sur des parois 
(32, 34) tout en conservant une zone des parois (32, 
34) de sachet (30), non soudde, du cot§ des profiles 
(10, 12), situ6 vers I'exterieur du sachet (30). 

41. Dispositif selon la revendication 40, caracterise en 
ce qu'il comprend deux bandes de protection (14, 
16), qui ne se soudent pas entre elles, pour former 
des languettes (36, 38) aptes a la prehension des 
parois (32, 34). 

42. Dispositif selon I'une des revendications 38 a 41 , 
caracterise en ce qu'il comprend une membrane 
(26) d'6tanch6it6 destined a etre prise entre les pro- 
files (10, 12). 

43. Dispositrf selon Tune des revendications 38 a 42, 
caracteris6 en ce qu'il comprend une membrane (7) 
apte a former un bee verseur ou un entonnoin 

44. Dispositif selon Tune des revendications 38 a 43, 
caracterisd en ce qu'il est muni d'une ligne de per- 
forations (19, 22), entre les profiles (10, 12) etaap- 
proximativement egale distance de chacun d'eux. 

45. Dispositif selon I'une des revendications 38 a 44, 
caracterise par le fait qu'il est muni d'un curseur (9) 
de fermeture. 



46. Film pour la formation de sachets (30) muni de dis- 
positifs de fermeture (1 ) selon I'une des revendica- 
tions 1 a 25. 

s 47. Film pour la formation de sachets (30) muni de dis- 
positif s de fermeture (1 ) selon Tune des revendica- 
tions 38 a 44, avec seulement un premier voile (6) 
fixe au film (50). 

10 48. Sachet fabrique grace au proc6d6 selon I'une des 
revendications 1 a 25. 



75 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



K 007684 

10 




11 



K 007685 



EP 0951 989 A1 




EP 0 951 989 A1 




13 



K 007687 



EP 0 951 989 A1 




14 



EP 0 951 989 A1 




K 007689 



EP0 951 989 A1 



20 



12 



8 



FIG.6 




16 



K 007690 




17 



K007691 



EP 0 951 989 A1 




EP0 951 989 A1 



20 



LA 



£2 



12 10 25 



FIG.13 



8 20 26 



F1G.14 




FIG.15 




FIG.16 



19 




20 



K 007694 



EP0 951 989 A1 




FIG.22 



21 



K 007695 



EP 0 951 989 A1 



Numero dm la demands 



A\)i RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 

Mill des brevets EP 99 40 0946 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du document avec indication, en cas de besoin. 
des parties pertinentes 



Ravandfcation 



CLASSEMENTDELA 
OEMANDE pm.CI.6) 



WO 98 03328 A (JOHNSON JAMES) 
29 jarwler 1998 



* le document en entier * 

US 4 844 759 A (BOECKMANN HUGO) 
4 Jul llet 1989 

* colonne 4 - colonne 6; figures * 

US 4 523 918 A (AUSNIT STEVEN) 
18 juin 1985 

* colonne 6, dernier alinea; figures 17,18 
* 

US 4 909 017 A (MCMAHON MICHAEL J ET AL) 
20 mars 1990 

* figures * 

FR 2 429 663 A (FLEXICO FRANCE SARD 
25 janvier 1980 

FR 2 588 246 A (FLEXICO FRANCE SARD 
10 avril 1987 

* figures * 



1-11,14, 
16-21, 
23-30, 
38-41 , 
44,46-48 



1-5,7, 
18,26, 
27,29,38 



1-3,38 



26,28-30 



B31B 19/90 



Le present rapport a «Jte 6tabB pour toutes les revindications 



OOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (brt.Cl.6) 



B31B 



LA HAYE 



Daw tfa eWwwrt d* la rechat=ht 

28 Juin 1999 



Pipping, L 



CATEGORJE DES DOCUMENTS CITES 

X : panteullarement pentae* a tut aeul 

V : parocuti&rernent pertinent en combmaiaon avec un 

autre document de la mama categorie 
A amore-ptan techno toglque 
O : divulgation norvocrtie 
P document intercalate 



T : theone ou prino*a 4 la base da (-invention 
E : document da brevat anterieur maia pubitt a la 

data da depot ou aprte catta date 
D : die dans la demands 
L . cite pour dautres raisons 



& - membra da la memo famitta, documenl corresponoam 



22 



K 007696 



EP 0 951 989 A1 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. 



EP 99 40 0946 



La presents annexe indique tes membres de la tamills de brevets relaWs aux documents brevets cites darts to rapport de 
recherche europeerwie vise ci-dessus. 

Lesdits members sont contenus au fierier informatique de I'Offtceeurorjeen des brevets a la date du 

Les renseignements foumis sont domes a trbre irxficaW et n'engagent pas la responsab Hits' de » 'Office europeen des brevets. 

28-06-1999 



Document brevet cite 




Data de 




Membre<&) de la 


Data da 


au rapport de recherche 


publication 


lamilledebrevet(s> 


puoiicauun 


WO 9803328 


A 


29-01-1998 


AU 


3738997 A 


10-02-1998 


US 4844759 


A 


04-07-1989 


AUCUN 




US 4523918 


A 


18-06-1985 


AU 


552518 B 








AU 


2114383 A 


17-05-1984 








CA 


1224190 A 


14-07-1987 








JP 


1030697 B 


21-06-1989 








JP 


1548253 C 


09-03-1990 








JP 


59103846 A 


15-06-1984 








US 


4584706 A 


22-04-1986 


US 4909017. 


A 


. 20-03-1990 


AU 


621493 B 


12-03-1992 






AU 


5684890 A 


31-01-1991 








CA 


2018436 A 


28-01-1991 








EP 


0410126 A 


30-01-1991 








JP 


3069410 A 


25-03-1991 


FR 2429663 


A 


25-01-1980 


US 


4235653 A 


25-11-1980 






CA 


1079469 A 


17-06-1980 


FR 2588246 


A 


10-04-1987 


US 


4682366 A 


21-07-1987 






CA 


1279038 A 


15-01-1991 








JP 


62047303 A 


02-03-1987 








US 


4807300 A 


21-02-1989. 








us 


4703518 A 


27-10-1987 



Pour tout renseignement concemant cette annexe : voir JoumaJ OflRciel de TOHice europeen desbrevets. No.1 2/82 



K 007697 



23 



THIS PAGE BLANKS, 



